@ BUNDESREPUBLIK ® Offenjegungsschrift 

DEUTSCHLAND ^ ^QQ 14 217 A 1 



DEUTSCHES 
PATENTAMT 


Aktenzefchen: 

Anmeldetag: 

Offenlegunflstag: 


@ Intel 6: 

H02K5/04 

H02K 1/17 
//H02K 23/66 


19614217.2 
10. 4.96 
16. 10. 97 


CM 


LU 

Q 


@ Anmelder: 

Intereiectric AG, Sachsefn, CH 

@VertrBter: 

Grunecker, lOnkeldey, Stockmair & Schwanhausser, 
Anwaltssozi6t3t, 80538 Munchen 


@ Erfinder: 

Neumann, Frank, Emmenbrucke, CH; Steffan, 
Joachim, GiswH, CH; Mayer, Jurgen, Sachsein, CH 

@ Entgegenhaitungen; 

DE-AS 1283 347 

DE 43 21 027 Al 

DE-GM 1910 597 

CH 5 76 717 


Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 
@ Elektromotor 

(g) Die Erfindung betrifft elnen Elektromotor mit efnem Stator 
mit e!nam innenUegenden Permanentmagneten und einer 
dlesen unter Blidung etnes Ringluftspalts umgebsnden, 
rohrfdrmlgen RQckschluShQIse. die In ihrer axialen und 
radialan Laga durch eine Kunststoffumsprhzung relativ zum 
Permanentmagneten gehalten und mrt dresem verbunden 
Ist. Durch die Erfindung soil die Anbdngung und Posrtionle- 
rung der befden Bauteile anelnander verbessert warden. 
Dies geschieht dadurch, daS die Kunststoffumsprltzung bis 
etwa an den Aul^enumfang der HQcksohlu&hulse relcht und 
dafi an einem Endberetch der Rucksohfu&hOlse axial verlau- 
fende Aussparungen mit Jewetis mindestens zwei in Rich- 
tung des HQlsenlnneren aufeinander zulaufenden Kanten 
angeordnet sind, an denen die Kunststoffumsprltzung an der 
^ RuokschluShuIse verankert Ist. 
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Beschreibung tige Materialverluste wie beim Drehen anfallen. 

Um die Verankerimg der Kunststoffumspritzung 

Die vorliegende Erfindung betrifft Elektromotoren nochmals zu verbessern, kdnnen die Aussparungen auch 

mit einem Sutor mit einem innenliegenden Permanent- in Langsrichtung der RQckschluBhOlse mindestens zwei 

magnetenund einer diesenunterBildungeinesRingluft- 5 aufeinanderzulaufende Kanten aufweisen. Auch hier 

spaltes umgebenden, rohrfarmigen RflckschluflhUise, macht sich der Schrumpfungsprozefl des Kunststoffes 

die in ihrer axialen und radialen Uge durch eine Kunst- wieder positiv bemerkbar, indem eine Verkeilung auch 

stoffumspritzung relativ zum Permanentmagneten ge- in Langsrichtung der Hfllse erfolgt 

halten und mit diesem verbunden ist In diesem Zusammenhang kann in besonders vorteil- 

Solche Motoren sind als Gleichstromraotoren mit ei- 10 hafter Weise die Aussparung schwalbenschwanzfOrmig 

nem Permanentmagneten und einem eisenlosen Rotor ausgebildet sein, wodurcb die axiale und radiale Verkei- 

bekannt. Im Stand der Technik erfolgt die Verbindung lung der Kunststoffumspritzung mit einer Aussparungs- 

der RackschluBhOlse mit dem Permanentmagneten da- form optimal erreicht ist 

durch, daB die ROckschluBhtllse durch Drehen herge- Als besonders stabUe Variante hat sich auch heraus- 

steUt und mit entsprechenden Ringnuten oder -stegen 15 gestellt, wenn die Naht in Langsrichtung der ROck- 

versehen wird, die von dem Kunststoff umspritzt wer- schluBhOlse veriauft und durch nach Art ernes Puzzles 

den kdnnen. Hierzu wird der noch nicht magnetisierte ineinandergreifende Seitenkanten des Blechmaterials 

Permanentraiagnetrohling und die RttckschluBhUlse in gebUdet ist Diese Art der Verbindung ist sehr stabU und 

einer SpritzguBform positioniert und anschliefiend die erfordert keine WSrmebehandlung m Form von 

Verbindung durch die entsprechendgewOnschteSpritz- 20 SchweiBen oder LOten. die zu GefOgeanderungen der 

guBumspritzung hergestellt Eine derartige Positionie- RQckschluBhiilse fuhren kOnnten. DariJber hinaus kann 

rung und Verankerung dieser beiden Bauteile zueman- eine derartige Naht sehr leicht Warmedehnungen auf- 

der hat sich im groBen und ganzen bewahrt Jedoch ist fangen, die im Betrieb auftreten. 

man bestrebt. kostengflnstigere Wege der Verbindungs- Damit eine gOnstige Positionierung der RttckschluB- 

technikzu beschreiten. 25 hiilse in der SpritzguBform relativ zum Permanentma- 

Es ist daher die Aufgabe der vorliegenden Erfindung, gneten erfolgt, kann die ROckschluBhmse erne Codier- 

eben Gleichstromelektromotor der eingangs genann- aussparung zum Ausrichten des zur LSngsnaht gehSri- 

ten Art bereitzustellen. der eine verfahrenstechnisch gen RflckschluBhiilsendurchmessers im wesenthchen m 

einfachere Positionier- und VerankerungsmagUchkeit die magnetische Vorzugsachse des Permanentmagne- 

mit entsprechend ausreichender StabiUtat bietet 50 ten des Stators aufweisen. Hierdurdi nimmt die Ungs- 

Diese Aufgabe wird erfmdungsgemaB dadurch ge- naht m6glichst wenig EinfluB auf das Magnetfeld des 

16stdaB die Kunststoffunispritzung bis etwa an den Au- Permanentmagneten, da sie fiber emem Pol bzw. an 

Benumfang der RiickschluBhQlse reicht und daB an ei- einer Stelle angeordnet ist, an der sich der magnetische 

nem Endbereich der RflckschluBhfllse axial umlaufende HuB in der EUickschluBhOlse syrametrisch teDt 

Aussparungen mit jeweils mindestens zwei in Richtung 35 Eine weitere vorteilhafte AusfOhrungsform sjeht vor. 

des HUlseninneren aufeinander zulaufende Kanten an- daB die Umspritzung am Endbereich der RackschluB- 

geordnet sind. an denen die Kunststoffumspritzung an hOlse in Form einer Scheibe ausgebildet ist, die m Fluch- 

der RackschluBhOlse verankert ist Diese Anordnung tung mit den Aussparungen von auBen zuganghche 

bietet den Vorteil, daB nunmehr an der Innenseite der Rasthinterschneidungen zmn Einrasten von Rastele- 

ROckschluBhUlse keine Einrichtungen zur Verankerung 40 menten zusatzUcher Bauteile aufweist, wobei im we- 

mehr vorgesehen sein mtissen. Die Ausformung der sentHche radiale Zugriffs6ffnungen im Bereich der Aus- 

Aussparung mit den entsprechend nach hmen aufeinan- sparung einen Zugriff auf die Rasthinterschneiduag zum 

derzulaufenden Kanten sorgt nunmehr fllr dne ausrei- L6sen von einrastbaren Bauteilen gewahren. &ne der- 

chende Verankerung des Kunststoffes an der RQck- artige losbare Anordnung weiterer Bauteile hat den ent- 

schlu6hQlse.Hierbeikommtzugute. daB die Kunststoff- « scheidenden Vorteil, daB in Modulbauweise an emem 

masse beim Abkflhlen einer Schrumpfung unterliegt einzigen Grundkorpcr die verschiedenen Bauteilanbau- 

und somit cine Art Verkeilung in den Aussparungen ten erfolgen kdnnen. Es kann z. B. ohne weiteres em 

stattfindet, die zu einer exuem formgenauen und stabi- Bfirstendeckel oder ein Encoder oder Positionsmelder 

lenVerankerungenfflhrt usw. angebracht werden. Dies kann entsprechend bei 

Als besonders gflnstige Ausf iihrungsvariante hat sich 50 der Fertigungsmontage oder im spateren Austausch ge- 

herausgestellt, wenn die RUckschluBhmse durch einen maB Kundenwunsch erfolgen, ^ • • 

Stanz- und anschlieBenden RoUvorgang aus einem GQnstigerweise kann die Scheibe noch erne Zentner- 

Blechmaterial mit einer Naht als FugesteUe hergestellt einrichtung fOr anzubringende Bauteile aufweisen, wo- 

ist Dieses hat zum einen den Vorteil, daB ein derartiges durch ein Spiel in den Rastetnrichtungen ausgeghchen 

Verfahren sehr einfach durchzufuhren und auBerst ko- 55 und ein lagerichtiges Positionieren der anzubrmgenden 

stengiinstig ist Des weiteren mOssen bei dem flachen Bauteile erfolgt ^ 1 ui 

Auseangsblech ledigUch Aussparungen mit geraden Insbesondere bei der HersteUung der RuckschluBhUI- 

Kanten herausgestanzt werden, da die entsprechenden se durch einen Rollfonnvorgang smd Grenzen bezfig- 

Kanten durch den RoUvorgang automatisch die ge- lichderverwendbarenWerkstoffdickengesetztGemaB 

wflnschte aufeinanderzulaufende Anordnung erhalten. go einer Ausfahrungsfoma wird das Eisenvolumen dur^ 

Hierdurch kSnncn einfache Stanzwerkzeuge eingesetzt eine in die RiickschluBhQlse zum Erhfihen der RUck- 

werden. ohne daB ein grofler Aufwand zur Formgestal- schluBwirkung im wesentUchen paBgenau emgesetzte 

tune der Aussparungen bctrieben werden muB. Die bis- Zusatzhfilse vergrdBert. Die Hfllse wird Ubhcherweise 

lang praktizierte HersteUung der Rflckschluflhfllse als eingepreBt und kann darflber hmaus einen Langsschhtz 

Drehteil erfordert einen erhebUchen Materialaufwand 65 aufweisen, dessea zugehOriger ZusatzhOlsendurchmes- 

sowie den Einsatz hochwertiger Prazisionsmaschinen- ser im wesentUchen mit dem RflckschluBhfilsendurch- 

Die AusfOhrung gemafl dieser Variante erfordert ledig- messer Dh zusammenfailt 

lich einfache Stanz- und RoUmaschmen, ohne daB derar- Im folgenden wird eine Ausfflhrungsform der vorUe- 
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genden Erfindung anhand einer Zeichnung nSher erISu- 
tert Es zeigen: 

Fig, i eine SchnlttdarsteUung durcb einen Stator ei- 
nes Gleichstromelektromotors gem^B der vorliegenden 
Erfindung, 

Fig. 2 eine Seitenansichtdes Stators aus Fig. 1, 

Fig. 3 die RiickschluBbilise aus Fig. 1 in perspelaivi- 
scher Darstellung, 

Fig. 4 eine schematisierte Draufsicht auf die RQck- 
schluBhfllse aus Fig. 3, 

Fig. 5 eine Seitenansicht eines Aussdinittes des End- 
bereiches mit den Ausspaningen der Hiilse aus Fig. 4, 

Fig. 6 ein vergrdBerter Halbscbnitt des Stators mit 
Rotorwelle und angefOgtem Bauteil und 

Fig. 7 eine verkleinerte Seitenansicht von rechts des 
angef Qgten Bauteiis aus Fig. 6. 

Der in Fig. 1 dargestellte Stator 1 bestebt im wesent- 
lichen aus einem nngfdnnigen Permanentmagneten 2 
mit einer magnetischen Vorzugsachse 2*, einer diesen 


21 sind in Aussparungen 22 des Bauteils 20 fedemd 
angeordnet, so daB sie beim Aufstecken auf die Kunst- 
stoffumspritzung 4 von der Schrage 23 nach unten ge- 
drtlckt werden, bis sie in die ZugriffsSffnung 19 hinter 
5 dieRasthinterschneidunglfi'einrastenkdnnea 

Des weitcren ist an der Kunststoffumspritzung 4 ein 
Zentrieransatz 24 zum Zentrieren der anzubringenden 
Bauteile 20 vorgeseben. der in entsprechende Zentrier- 
aufnabnaen 25 an den Bauteilen 20 eingreift 
10 In der Fig. 6 sind f emer schematisch ein innerhalb der 
Lageraufnahme 7 angeordnetes Lager 26, ein Siche- 
rungsring 27 und eine Dicbtung 28, sowie eine durcb 
s^tliche Bauteile hindurchgefUhrte Motorwelle 29 
dargestellt 

[5 Im folgenden wird die Wirkungs- und Funktionsweise 
des oben bescbriebenen AusfOhrungsbeispieles n^er 
eriautert 

Die ROckscbluBbtilse 3 wird bei dem bier gezeigten 
AusfQhrungsbeispiel aus einem Blechmaterial durch ei- 


umgebenden rohrfdrmigen RQckschluBhulse 3 und einer 20 nen Stanz- und Roilvorgang hergestelit Hierzu wird das 
diese beiden zueinander positionierenden und miteinan- flache Blech entsprechend gestanzt, so daB die Ausspa- 
derveii)indendenKun5tsto^umspntzung4. rungen 12 sowie die entsprecbenden Stirnseiten 14, 15 

Zwischen dem Permanentmagneten 2 und der RQck- und die Codieraussparung 17 ausgeformt sind. 
schiuShuise 3 ist ein Luftspalt 5 gebildet, in dem eine Durch die Schwalbenschwanzform weisen die Aus- 
nicht dargestellte eisenlose L^uferwicklung positbniert 25 sparungen 12 jeweils eine Kante 30 und 31 auf, die in 

Langsrichtung aufeinanderzulaufen. Die Kanten 32 und 
33 der Aussparungen 12 verlaufen bei dem nocb nicht 
roilgeformten Blechmaterial parallel zueinander Durch 
den Roilvorgang in die Rohrf orm, unter Zusammenfil- 
30 gen der Stirnseiten 14, 15 zur Bildung der LSngsnaht 13, 
entsteben durch den Walzvorgang unterschiedliche 
LSngenanderungen des Materials in radialer Richtung, 
so daB die vorher parallelen Kanten 32, 33 nunmehr zum 
Inneren der RaclicbluBhQlse 3 bin ebenfalls aufeinan- 
33 der zuiaufen. Dies ist insbesondere anhand der Fig* 5 
verdeutlicbt Die Kanten 32, 33 bilden somit einen Win- 
kel <p, der im wesentlichen von dem RoUradius der RQck- 
schluBhtllse 3 abh^ngt, so daB fOr das binerhalb der 


wn*d. 

Die Kunststo^umspritzung 4 weist an dem einen End- 
bereich 6 der RilckschiuBhfilse 3 die Form emer Scheibe 
auf, in der ein Lagersitz 7 und mehrere Gewindebohrun- 
gen 9 sowie noch weiter unten naher beschriebene Ein- 
richtimgen angeordnet sind. Die Kunststoffumspritzung 
4 erstreckt sich weiter in die Bohrung des Permanent- 
magneten 2 hinein und formt am gegenuberliegenden 
Ende 9 des Permanentmagneten emen weiteren Lager- 
sitz 10 innerhalb einer Bohrungserweiterung 11 im Per- 
manentmagneten 2. Durch diese Form wir durch die 
Kunststoffumspritzung 4 ein sicherer Halt des Perma- 
nentmagnetes 2 retativ zur RtickschluBhClse 3 gew^hr- 
leistet 


Aussparungen 12 angeordnete Material der KunststofF- 

Wie insbesondere unter zur Hilfenahme der Fig. 3 zu 40 umspritzung 4 aucb in radialer Richtung eine tiinter- 

erkennen ist, erfolgt die Verankerung der Kunststoff- schneidung gebildet ist 

umspritzung 4 an der RflckschluBbQlse 3 Uber mehrere Nach dem Roilvorgang werden die RUckschluBhQlse 

am Endbereich 6 angeordnete, schwalbenschwanzfdr- 3 und der noch nicht magnetisierte Permanentmagnet- 

mige Aussparungen 12. Dabei bildet die kurze Seite der rohling 2 in eine SpritzguBform eingebracht und msbe- 

scbwalbenschwanzfdrmigen Aussparung 12 die Offnung 43 sondere mittels der Codieraussparung 17 zueinander 


nach auBen, so daB die Kunststoffiunspritzung 4 in 
Langsrichtung der Hulse 3 verankert ist Des weiteren 
weist die RQckschluBhillse 3 eine Llngsnabt 13 mit. ei- 
nem zugehdrigen HiUsendurchmesser Dh derart au^ 
daB die beiden diese bildenden Stirnseiten 14, tS nach 
Art eines Puzzles ineinandergreifen. Hierdurch wird so- 
wohl eine axiale als auch ebie tangentiale Verschiebung 
der Stirnseiten 14, 15 verhindert An dem den Ausspa- 
rungen 12 gegenOberliegenden Endbereich 16 der 


positioniert, so daB die L^gsnaht 13 fiber einen spate- 
ren magnetischen Pol des Permanentmagneten 2 ange- 
ordnet ist In der SpritzguBfonn wird nunmehr der 
Kunststoff zur Bildung der Kunststoffumspritzung 4 
50 eingespritzt und aush&ten gelassen. Durch die 
Schrumpfung der warmen Kunststofftnasse werden die 
Materialanteile, die in den Aussparungen 12 angeordnet 
sind fest in diesen verkeOt, da die Kanten 30, 31, 32 und 
33 jeweils entgegen der Schrumpfxmgsrichtung geneigt 


RQckschluBhfilse 3 befindet sich eine Codieraussparung 55 sind Auch der Permanentmagnet 2 wird duich de ent- 


17, die zur genauen Positionierung der Htilse 3 relativ 
zum Permanentmagneten 2 innerhalb einer SpritzguB- 
form dlent 

In der Scheibe der Kunststoffumspritzung 4 sind dar- 
Ober hinaus vier von auBen zuglUigliche, taschenfdrmige 
Rastdffnungen 18 angeordnet die zur Bildung einer 
Rasthinterschneidung 18' mit radial sich in die Ausspa- 
rung 12 erstreckenden Zugriffsdffnungen 19 in Verbin- 
dung stehea Insbesonder m Fig. 6 ist zu erkennen, wie 
ein zusfltzliches Bauteil 20, z. B. ein BUrstendeckel oder es 
ein Encoder oder ein Positionsgeber usw, mittels geeig- 
neter Rastemrichtungen 21 in den Rastdffnungen 18 be- 
festigt werden kann. Die hakenfSrmigen Rastelemente 


sprechende Forragebung der Kunststoffumspritzung 4 
durch den SchrumpfungsprozeB gegenQber dieser ver- 
spannt 

AnschlieBend erfolgt die Magnetisierung des Perma- 
60 nentmagneten 2» wobei die Codieraussparung 17 zur 
entsprecbenden Ausrichtung des Stators 1 dient 

Es sei nochmals angemerkt, dafl die Ausgestaltung 
der Kunststoffumspritzung 4 darCber hinaus noch die 
platzspaxende Mdglichkeit bietet zusltzliche Bauteile 
20 mit Hilfe des Zentrieransatzes 24 und der Zentrier- 
aufnahme 25 positionsgenau am Stator Idsbar anzuord- 
nen. Soil z. B. ein einmal an dem Stator 1 befestigtes 
Bauteil 20 wieder entf emt werden, so wird ein geeigne- 
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tes Werkzeug in die Zugriffs6ffnung 19 eingefOiirt, bis 
die Rastelemente 21 auBer Kngriff mit den Rasthinter- 
schneidungen 18 sind. AnschlieBend kann das Bauteii 20 
abgezogen und gegebencnfalls durch ein neues ersetzt 
werdea Hier besteht demnacfa die MOglichkeit, derarti- 5 
ge Anbauten unmittelbar an die RflckschluBhQlse 3 an- 
zuordnea DarQber hinaus k6nnen auch die Gewinde- 
bohrungen 8 zur Befestigung zusat2licher Bauteile die- 
nen. 

In der obigen Beschreibung enthaltene Angaben zu 10 
einer der offenbarten AusfOhrungsfonnen gelten» so- 
weit sinnvoll und in sinnvoUer Ubertragung, jeweils 
auch for andere Ausfiihrungsformen. Insbesondere liegt 
in diesen Angaben keine Einschrflnkung. 

15 

Patentanspriiche 

1. Elektromotor mit einem Stator (1) mit cinem 
innenliegenden Permanentmagneten (2) und einer 
diesen unter Bildung eines Ringluftspalts (5) umge- 20 
benden, rohrfGrmigen ROckschluShOlse (3), die in 
ihrer axialen und radialen Lage durch eine Kunst- 
stoffumspritzung (4) relativ zum Permanentmagne- 
ten (2) gehalten und mit diesem verbunden ist, da- 
dufch gekennz^chiiety daS die Kunststoffumsprit- 25 
zung bis etwa an den AuBenumfang der R0ck- 
schluBhttlse reicht und daS an einem Endbereich (6) 
der RflcksdiluBhClse (3) Aussparungen (12) mit je- 
weils mindestens zwei in Richtung des HQlseninne- 
ren aufeinanderzulaufenden Kanten (32, 33) ange- 30 
ordnet sind, an denen die Kunststoffumspritzung 
(4) an der RUckschluBhtJlse (3) verankert ist 
Z Elektromotor nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die RUckschluBhaise (3) durch einen 
Stanz- und anschlieSenden RoUvorgang aus einem 35 
Blechmaterial mit einer Naht (13) als FUgestelle 
hergestellt ist 

3. Elektromotor nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Aussparung (12) auch m 
Langsrichtung der RackschlufihOise (3) mindestens 40 
zwei aufeinanderzulaufende ICanten (30, 31) auf- 
weisen* 

4. Elektromotor nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Aussparung (12) schwalben- 
schwanzffirmig ausgebildet sind 45 

5. Elektromotor nach einem der AnsprQche 2 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Naht (13) in 
Langsrichtung der RQckschluBhfllse (3) veriauft 
und durch nach Art eines Puzzles ineinandergrei- 
fende Seitenkanten (14. 15) des Blechmaterials ge- so 
bildet ist 

6. Elektromotor nach einem der Ansprflche 2 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, daB die RttckschluBhOlse 
(3) eine Codieraussparung (17) zum Ausrichten des 
zur Langsnaht (13) gehdrigen Rtickschlufihfllsen- 55 
durchmessers (Dh) im wesentlichen in die magne- 
tische Verzugsachse (2^ des Permanentmagneten 
(2) des Stators (t) aufweist 

7. Elektromotor nach dnem der AnsprQche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet. daB die Kunststoffum- go 
spritzung am Endbereich der RUckschiuBhOlse (3) 

m Form einer Scheibe ausgebildet ist, die in Fluch- 
tung mit den Aussparungen (12) nach auBen zu- 
gSngliche Rasthinterschneidungen (180 ^um Idsba- 
ren Emrasten von Elastelementen (21) zusatzlicher es 
Bauteile (20) aufweist, wobd die im wesentlichen 
radiale Zugriffsdffnung (19) im Bereich der Ausspa- 
rung (12) einen Zugriff auf die Rasthinterschnei- 
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dung (180 ^i^^ LAsen von einrastbaren Bauteiien 
(20) gew^hren. 

a Elektromotor nach Anspruch 7, dadurch gekenn* 
zeichnet, dafi die Scheibe eine Zentriereinrichtung 
(24) fOr anzubringende Bauteile (20) aufweist 

9. Elektromotor nach einem der AnsprQche 1 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, daB in die RflckschluBhttl- 
se (3) zum ErhShen der RUckschluBwirkung eine 
Zusatzhfilse im wesentUchen paBgenau eingesetzt 
ist 

10. Elektromotor nach Anspruch 9, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die ZusatzhOlse einen Lings- 
schlitz aufweist, dessen zugehdriger Zusatzhtilsen- 
durchraesser un wesentlichen mit dem RQckschluB- 
haiscndurchmesser (Dh) zusammenfailt 
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